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Druckkonditionierungsverfahren und -vorrichtung 

Die Erfindimg betrifft ein kontinuierliches Verfahren zur Konditionierung von Nahrung- bzw. 
Genussmittelmaterial, bei dem das Material durch einen Eingang in eine unter iiberatmospha- 
rischem Druck stehende Konditioniemngskammer eingebracht, dort mit einem Konditionie- 
rungsmittel beaufschlagt und an einem Ausgang wieder aus der Konditioniemngskammer 
ausgebracht wird. Im Weiteren wird dieses Verfahren kurz Druckkonditionierung genannt. 
Femer betrifft sie eine Vorrichtung zur Druckkonditionierung von Nahrungs- bzw. Genuss- 
mittelmaterial. 

Das Material, das erfindimgsgemafi unter Druck konditioniert wird, kann einerseits ein Ta- 
bakmaterial, insbesondere Tabak-Rippenmaterial sein, andererseits ein komiges Nahrungs- 
mittelgut, wie zum Beispiel Getreide xmd Hiilsenfruchte, also starkehaltige Produkte, wie zum 
Beispiel Mais, Reis, Weizen, Erbsen und Sojabohnen. 

Auf der Gebiet der Tabakverarbeitung existieren nach dem Stand der Technik einige Vor- 
schlage zur Konditionierung von Tabakmaterialien, wie zum Beispiel Rippen oder Strips. 
Unter Konditionierung versteht man hier die notwendige verfahrenstechnische Behandlung 
von Tabakmaterialien vor dem Schneiden oder auch dem Schreddem, Der Konditionierungs- 
prozess besteht im Wesentlichen aus einer warmetechnischen Behandlung, der sogenannten 
Befeuchtung mit den Medien Dampf, Wasser und gegebenenfalls mit Casing-Medien. Der 
Prozess dient dazu, die Tabakmaterialien widerstandsfahiger gegenuber der unvermeidbaren 
Kleinteile- bzw. Staubbildung wahrend des Zerkleinerungsprozesses zu machen. Bei hohen 
Eingangsfeuchten des Tabakmaterials kann Konditionierung auch eine Tabakabfeuchtung 
bedeuten. 

GemaB dem Standardverfahren nach dem Stand der Technik besteht die Aufbereitung von 
Rippen im WesentUchen aus einer Auffeuchtung, begleitet von einer erwiinschten Erwar- 
mung. Warme Rippen begiinstigen den Penetrationsprozess des Wassers in das Innere der 



Rippenstangel. Die Rohrippen werden dabei teilweise mehrstufig zxir AufFeuchtung gebracht, 
wobei Dampf imter Zusatz von Wasser in dem entsprechenden Apparat verspriiht wird. Femer 
wird gemaB dem Stand der Technik auch eine Lagerung in Boxen durchgefiihrt. Die Lager- 
zeiten konnen hier bis zu 24 Stunden betragen. Damit ergibt sich nachteiligerweise ein groBer 
Zeit- und Raumbedarf fur die Boxen. 

Der Erfolg einer Konditionierung ist gegeben, wenn die Rippe ein hohes MaB an Flexibilitat 
besitzt und keine erkennbare Oberflachenfeuchte aufweist. Die Oberflachenfeuchte stort er- 
heblich das Scheiden, da rutschige Rippenstiicke sich einer ungestorten „Rippenkuchen- 
Bildung" im Schneidapparat entziehen xrnd Hohlraume verursachen. 

Weiterhin werden rutschige Rippen beim Schneiden durch die Schneidmesser leichter aus 
dem Rippenkuchen herausgerissen und somit unvoUstandig geschnitten. Diese unvollstandige 
geschnittenen Rippen, die man Knockouts nennt, gilt es beim Schneiden zu vermeiden. 

Insbesondere neigen Burley-Rippen zur Ausbildung von seifigen Oberflachen. Diesem Ver- 
halten v^ird durch Einstellung von ausreichenden Lagerzeiten entgegengewirkt. Sehr oft wird 
vor dem Schneiden gewalzt, was einen verbesserten Packxmgsaufbau im Kuchen bewirkt. 

Auch das Walzen wird durch rutschige Rippen-Oberflachen erhebhch gestort. 

Neben den einleitend beschriebenen Standard-Konditionierungsprozessen sind auch andere 
Konditionierungsmethoden ftir Tabakmaterialien bekannt. So zeigt die WO 99/23898 eine 
Anlage, die dazu dient, Tabakmaterial mit Casing-Mediimi zu beaufschlagen bzw. zu be- 
feuchten, wobei der Apparat vertikal angeordnet ist, so dass das Tabakmaterial senkrecht von 
oben nach unten frei durch ein Rohr fallt, in dem es mit dem entsprechenden Medium be- 
spriiht wird. Weitere Konditionierungssysteme, bei denen das Tabakmaterial in freiem Fall 
durch eine Kammer mit dem Konditionierungsmedixmi beaufschlagt wird, sind aus der US 
5,740,817, der WO 90/06695, der DE 197 34 364 Al und der DE 100 38 1 14 M bekannt 

Das Problem, das bei den oben genannten Systemen auftritt, liegt darin, dass bei der relativ 
kurzen Verweilzeit des Tabakmaterials wahrend des Herabfallens in der Konditionierungs- 
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kammer eine einheitliche und tiefe Diirchfeuchtung, wie sie zum Beispiel fur Tabakrippen 
notig ist, nicht optimal realisiert werden kann. Solche Apparate arbeiten zwar schnell, bereiten 
das Tabakmaterial aber nicht durchgangig so auf, wie dies wiinschenswert ware. 

Aus der WO 87/07478 ist eine Vorrichtung zur Behandlung von Tabakmaterial bekannt, bei 
dem dieses in eine Kammer eingebracht wird und dort auf einem Forderband liegend vom 
Eingang zum Ausgang verbracht wird, wahrend der Kammer Druckdampf zugefuhrt wird. 
Weil das Tabakmaterial aufgehauft auf dem Forderband zu liegen kommt, werden weiter un- 
ten liegende Schichten nachteiligerweise schlechter befeuchtet als oben aufliegendes Tabak- 
material, was im Gesamtergebnis eine nicht voUstSndig befriedigende Konditionierung ergibt. 

Fur ein anderes, gattungsfremdes Gebiet der Tabakverarbeitung, namlich fur die Nitratabrei- 
cherung ist aus der DE 195 35 587 C2 eine Vorrichtung bekannt, bei der Tabak in ein schrag 
angeordnetes Gehause eingegeben wird, in welchem sich ein Wasserbad befindet. Im Gehause 
herrscht ein geringer Uberdmck, und die Tabakrippen werden mittels einer Forderschnecke 
aus dem Wasserbad zum Ausgang des Gehauses verbracht. 

Es ist die Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein Druckkonditionierungsverfahren und eine 
Vorrichtung hierzu bereitzustellen, welche eine einstufige, einheitliche und griindliche Aufbe- 
reitimg des zu verarbeitenden Materials gestatten, so dass das Material nach der Konditionie- 
rung in einem gewunschten Zustand vorliegt bzw. zur Weiterverarbeitung optimal geeignet 
ist. Dies soil in einem kontinuierlichen Verfahren geschehen, das ohne Lagerzeiten durchge- 
fiihrt werden kann. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB durch ein Verfahren gemSB dem anliegenden Patentan- 
spruch 1 sowie eine Vorrichtung gemaB dem anliegenden Patentanspruch 13 und insbesonde- 
re durch die Merkmale in den kennzeichnenden Teilen dieser Anspruche gelost. Die Unteran- 
spruche definieren bevorzugte Ausflihrungsformen der Erfmdung. 

Was das erfmdungsgemaBe Verfahren betrifft, so beruhen die Vorteile der vorliegenden Er- 
fmdung darauf, dass das Material in einer schrag nach oben geneigten Konditionierungskam- 
mer mittels eines Mischforderers, insbesondere einer Forderschnecke kontinuierlich vom Ein- 
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gang zum Ausgang gefordert wird. Dabei erfolgt eine sehr gute Durchmischimg des Materi- 
als, einerseits durch die Umwalzung an den Flanken der Forderschnecke und andererseits 
durch die Schragneigung der Konditionierungskammer, weil diese bewirkt, dass das Material 
durch den Einfluss der Schwerkraft irnnier wieder dazu neigt, etwas auf dem Forderweg zu- 
riickzufallen. Das Material kann hierdurch sehr einheitlich und durchgangig mit dem Konditi- 
onierungsmittel beaufschlagt werden, und eine solche Fordening lasst dem Konditionie- 
rungsmittel auch geniigend Zeit, das Material bis in tief gelegene Abschnitte zu penetrieren. 
Das erfindungsgemaBe Verfahren wird dabei unter liberatmospharischen Druck durchgefuhrt, 
wodurch vorteilhafterweise das Konditioniermedium mit hoheren Temperaturen als 100°C 
verwenden werden kaim. Auf diese Weise ist es moglich das Tabakrippenmaterial ebenfalls 
hoher zu erhitzen und dadurch auch bei geringerer Feuchte eine fur den nachfolgenden 
Scheidprozess geeignete Elastizitat zu erhalten. 

Die Verweilzeit des Materials in der Kammer liegt vorteilhafterweise im Minutenbereich; sie 
kann zwischen etwa einer halben Minute imd etwa zwolf Minuten liegen. Eine Anpassung der 
Verweilzeit auf den jeweiligen Anwendimgsfall kann natiirlich vorgenonmien werden. 

Bei einer Ausfuhrungsform des erfindungsgemaBen Verfahrens liegt der liberatmospharische 
Druck im Bereich von etwa 1 bar bis etwa 1 1 bar. 

Wird ein iiberatmospharischer Druck im Bereich von etwa 1 bar bis in etwa 1,5 bar ausge- 
wahlt, so ist insbesondere bei der Konditionierung von Tabakrippen schon eine sehr gute, 
durchgangige und einheitliche Durchfeuchtung erreichbar. In einem Bereich von 1,5 bar bis 4 
bar findet eine solche optimale Konditionierung mid zusatzlich eine Expansion der Tabak- 
Rippenmaterialien statt, wahrend bei Druckbereichen von uber etwa 4 bar eine Konditionie- 
rung, Expansion und eine Zerfaserung auftritt, welches alles gewunschte Effekte sind. 

GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform der vorliegenden Erfindung ist das Material ein 
zerkleinertes Tabakmaterial, insbesondere ein Tabak-Rippenmaterial. Hier wirkt sich die Er- 
findung besonders vorteilhaft aus, da nach dem Konditionierungsprozess das Schneiden des 
entsprechend aufbereiteten Rippenmaterials im Produktionsablauf stattfindet. Die Schneidfa- 
higkeit von Rippen wird aber von der Temperatur, der Feuchte und der daraus resultierenden 



Elastizitat der Rippen bestimmt. Eine vorteilhafte Konditionienmg besteht dann, weim die 
Rippen mit hohen Partikeltemperaturen und moderat angehobener Feuchte den Prozess ver- 
lassen. Hierzu gelangt man erfindungsgemaB, wenn die Rippen in der Konditionierungskam- 
mer mittels der FSrderschnecke gefordert und unter Druck, eingestellt durch die Zufuhnmg 
von Sattdampf bzw. iiberhitztem Dampf, kontinuierlich konditioniert werden. Ein Beispiel: 

Ausgehend von einer Rohrippenfeuchte von ca. 7 bis 10 % verlassen die Rippen je nach 
Temperatur des Sattdampfes, korrespondierend mit dem Sattdampfdruck entsprechend der 
Dampfdruckkurve nach der anliegenden Figur 2 ("Auffeuchtungskurve"), den Prozess. Bei- 
spielsweise ergibt eine Behandlung von Rippen mit Sattdampftemperaturen von 140°C (ca. 
3,6 bar) eine Auffeuchtung von ca. 20 % bezogen auf Feuchtbasis. 

In Figur 2 sind drei weitere Kurven mit unterschiedlichen Verweilzeiten dargestellt. Diese 
Beziehungen geben sinngemaB die gleiche Verarbeitungsgilte mit unterschiedlichen Parame- 
tem, bestehend aus Verweilzeit, Tabaktemperatur und Tabakfeuchte wieder. Dabei wurde 
experimentell der Anfall von Staub und Knockouts sowie das erzielte Expansionsergebnis als 
Kriterium fur die Ermittlung der Punkte gewahlt. Aus der Lage zur Auffeuchtungskurve kann 
der Bedarf an zusatzlicher Wassereinspeisung ermittelt werden. Alle Kurvenpunkte links zur 
Auffeuchtungslinie bediirfen keiner Wasserzugabe. Bereiche rechts der Auffeuchtungskurve 
je nach horizontalem Abstand zwischen der Auffeuchtungskurve und der Verweilzeit bediir- 
fen der Wasserzugabe. Zur Ermittlung des Wasserbedarfes ist die Anfangsfeuchte und Aus- 
gangsfeuchte umzurechnen in Feuchte bezogen auf Trockenbasis. Die erhaltene Differenz 
ergibt den Wasserbedarf in Kilogramm pro Kilogramm Trockenmasse Rippe. 

ErfindungsgemaB ist die Gute der Rippe beziigUch des Schneidens beim Punkt Verweilzeit 2 
Min, 140°C Rippentemperatur vmd 28 % Rippenfeuchte gleichzusetzen mit einer Rippe mit 
Verweilzeit 1 Minute, Rippentemperatur 140®C und einer Rippenfeuchte von 36 %. Der Vor- 
teil der Erfindung ist augenscheinlich, da Rippenfeuchte durch erhohte Rippentemperatur er- 
setzt werden kann. 

Durch das erfmdungsgemaBe Verfahren ist das Lagem in Boxen zum Erreichen einer gleich- 
maBigen Penetration innerhalb der Rippen iiberflussig geworden. Gleichwohl lasst sich die 



thermische Leistung des Trockners erheblich reduzieren, da die Rippen mit geringerer 
Feuchte geschnitten werden miissen, was zu Einspanmgen an Energie und apparativem Auf- 
wand fiihrt. 

Die Temperaturen von > 100°C lassen sich nur in druckbehafleten Verfahren realisieren. 

Es kann je nach Art der Casing-Materialien vorteilhaft sein, das SoBieren in der Forderschne- 
ckenkammer vorzunehmen (whole stem casing), um einen zusatzliche Bearbeitungsschritt zu 
vermeiden. 

Weiterhin ist es moglich, wahrend der Behandlung Tabakreifungsprozesse zu induzieren und 
damit gezielte Geschmacksverbesserungen, mit oder ohne Casing-Zugabe zu erreichen. 

Bei der erfindungsgemaBen Behandlung von Tabak-Rippenmaterial ist insbesondere die Wahl 
des Druckbereiches wichtig, und sie fuhrt teilweise zu liberraschend vorteilhaflen Ergebnis- 
sen. Vorab sei hier angefuhrt, dass neben dem Schneiden des konditionierten Tabakmaterials 
grundsatzlich auch noch die Weiterverarbeitungsmoglichkeit des Schreddems bzw. Zerfasems 
besteht. Ln Gegensatz zum Schneiden wird beim Schreddem die Rippe durch zwei rotierende 
Scheiben zerfasert. Ein Vorteil hierbei besteht darin, dass zerfaserte Rippen die CO-Ausbeute 
im Rauch einer Zigarette im Vergleich zur geschnittenen Rippe absenken, jedoch hat das iib- 
liche Schredderverfahren Nachteile der erhohten Staubbildung, so dass hohe Feuchtigkeitsbe- 
reiche oberhalb von 40 % eingestellt werden mussten. Trotz dieser hohen Feuchtigkeitsberei- 
che kann ein Materialverlust von ca. 20 % in Form von Staub nicht vermieden werden. Zerfa- 
serte Rippen waren eigentlich vorteilhaft, jedoch sind sie herkommlich nur dann erzielbar, 
wenn man eine hohe Staubbildimg und hohe Kosten zur Trocknung vor der Weiterverarbei- 
tung in Kauf nimmt. 

Erfindungsgemafi kann das Tabakmaterial in Abhangigkeit des Arbeitsdruckes in der Kondi- 
tionierungskammer aber sowohl konditioniert, expandiert und auch zerfasert werden. Dabei 
konnen die Druckbereiche wie folgt mit den Produkteigenschaften in der Tabelle 1 korreliert 
werden: 



Tabelle 1 


Druckbereich 


Eigenschaften der Rippen 


Bemerkungen 


A 


> 1 bar bis 1,5 bar 


konditioniert 


Wertebereiche in 
Druck absolut 


B 


> 1,5 bar bis 4 bar 


konditioniert und expandiert 


C 


>4bar 


konditioniert, expandiert und 
zerfasert 



Die Expansion der konditionierten Rippe im Druckbereich von 1,5 bar bis 4 bar zeigt sich im 
vergrofierten Durchmesser der Rippe nach der Behandlung und damit eine Erhohung der Fiill- 
fahigkeit. 

Im Druckbereich > 4 bar beginnt die Rippe den Prozess der Expansion mit thermischer Zerfa- 
serung. Diese Zerfaserung zeigt sich beim Abtrennen einzelner Fasem, wobei ab ca. 6 bar die 
gesamte Rippe unabhangig von der Art voUstandig zerfasert ist. Damit kann ahemativ zur 
mechanischen Zerfaserung, dem Schreddem, ein Material hergestellt werden, welches eine 
vergleichbare Struktur aufweist, ohne den sonst in Kauf zu nehmenden Materialverlust von 
ca. 20 %. 

Die Zerfaserung lasst sich mit dem plotzHchen Druckabbau erklaren, der beim Austrag der 
konditionierten Rippen stattfindet. 

ErfindungsgemaB ist es von Vorteil, das Tabakmaterial bei der Konditionierung auf eine 
Feuchte von hochstens etwa 30 % zu bringen, wobei eine Feuchte von etwa 18 % bis etwa 30 
% von Vorteil sein kann. Die Feuchte kann je nach den Einsatzbedingungen eingestellt wer- 
den. 

Die Temperatur des Materials in der Konditionierungskammer liegt bevorzugt iiber 100°C, 
insbesondere zwischen 120°C bis 190°C. 

Das erfmdungsgemaBe Verfahren lasst sich auch dann einsetzen, wenn das Material ein kor- 
niges, expansionsfahiges Getreide- oder Hfllsenfruchtematerial ist, so dass durch ein soge- 
nanntes "Puffen" ein solches Material stark im Volvimen vergroBert wird. Dabei konnen die 
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Getreide- oder Hiilsenfruchte einstufig und kontinuierlich mit einer Bearbeitungszeit im Be- 
reich von Minuten so aufbereitet werden, dass beim Verlassen der Konditioniemngskammer 
liber eine Austragsschleuse durch die schlagartige Dnickentlastung das Puffen ermoglicht 
wird. 

Die erfmdimgsgemaBe Vorrichtung weist eine Konditionierungskammer auf, die schrag nach 
oben geneigt angeordnet ist iind einen Mischforderer, insbesondere eine Forderschnecke um- 
fasst, mittels der das Material kontinuierlich vom Eingang ziim Ausgang gefordert wird. Die 
Vorteile der erfindungsgemaBen Vorrichtung beruhen darauf, dass mit ihr eine Druckkonditi- 
onierung umgesetzt werden kann, wie sie oben beschrieben wurde, und zwar mit den entspre- 
chend vorteilhaften Ergebnissen. 

GemaB einer Ausfuhrungsform der erfindungsgemaBen Vorrichtung sind der Eingang und dfer 
Ausgang als differenzdruckfeste Zellradschleusen sowie die Konditionierungskammer als 
dmckfeste Kammer ausgestaltet, wobei die Zellradschleusen und die Kammer bis zu einem 
Uberdruck von mindestens 1 1 bar DifFerenz druckfest sind. Damit lassen sich die entspre- 
chenden, schon oben beschriebenen Druckverhaltnisse erzielen, welche vorteilhafterweise 
eine Konditionierung, Expansion und sogar eine Zerfaserung des verarbeiteten Materials er- 
moghchen. 

Die Neigung der Konditionierungskammer ist bevorzugt verstellbar, insbesondere stufenlos 
verstellbar, und diese Verstellimg erfordert speziell in einem Bereich von > 0° bis 45°. Eben- 
so kann die Drehzahl der Forderschnecke verstellbar ausgestaltet werden. Diese Verstellbar- 
keiten helfen dabei, die Verbleibzeit des Materials in der Konditionierungskammer einzustel- 
len und zu. optimieren. Eine weitere Optimierung ist durch die Verwendxmg einer Forder- 
schnecke mit einer progressiven Steigung moglich. 

GemaB einer besonders bevorzugten Ausgestaltung der erfindungsgemaBen Vorrichtung wei- 
sen die Flanken der Forderschnecke Aussparungen auf, durch welche das Material teilweise 
zuriickfallen kann. Ein solches Zuriickfallen des Materials ist in zweifacher Hinsicht von 
Vorteil. Einerseits wird damit die Durchmischung des Materials weiter verbessert, anderer- 
seits beugen die Aussparungen einem Steckenbleiben von Tabakmaterial zwischen Kammer- 
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innenwand und Schneckenkante weitgehend vor, so dass hieraus resultierte Betriebsstdrungen 
vermieden werden konnen. 

Alle oben zitierten Merkmale konnen in jeglicher Kombination bei der Ausfuhrung der Erfin- 
dung umgesetzt werden. 

Die Erfindung wird im Weiteren anhand von Ausfuhrungsbeispielen naher erlautert. In den 
Zeichnungen zeigen: 

eine schematische Darstellung einer erfindungsgemaflen Vorrichtung zur 
Druckkonditionierung von Tabak-Rippenmaterial; und 

die einleitend beschriebene Abbildung mit "Auffeuchtungskurven" fur Tabak- 
rippen. 

GemaB der Darstellung der Figur 1 weist die erfindungsgemaBe Tabakrippen- 
Konditionierungsvorrichtung einen druckfesten Schneckenforderer 2 auf, in den das Tabak- 
Rippenmaterial 12 iiber einen Eintragsschuh 14 einer differenzdruckfesten Zellradschleuse 4 
eingebracht wird. Der Schneckenforderer 2 weist die ebenfalls nur schematisch dargestellte 
Forderschnecke 3 auf, deren AuBenkante sich im tatsachlichen Praxisfall bis fast an die In- 
nenwand des Gehauses des Schneckenforderers 2 erstreckt. In den Schneckenforderer 2 wer- 
den iiber diverse Diisen 1, die iiber den Umfang und die Lange des Gehauses des Schnecken- 
forderers 2 verteilt sind, Dampf imd je nach angestrebter Endfeuchte des Tabakmaterials auch 
Warmwasser eingediist. 

In speziell geeigneten Fallen kann auch schon ein Casing-Medium iiber die Diisen 1 zugefuhrt 
werden. Im Inneren des Schneckenforderers 2 stellen sich je nach Dampfkonditionen ein be- 
stimmter Prozessdruck und eine bestimmte Prozesstemperatur ein. Bei der Verwendung von 
Sattdampf ergeben sich je nach gewahltem Prozessdruck, der zwischen 1 bis 11 bar betragen 
kann, die jeweiligen Prozesstemperaturen gemaB der Dampfdrucklinie zwischen 100 und 
184°C. Mit uberhitztem Dampf lassen sich Temperaturen oberhalb des entsprechenden 
Gleichgewichtsdrucks erzielen. 



Figur 1 
Figur 2 
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Von der Schnecke 3, die eine progressive Steigung in Richtimg Ausgangszellradschleuse 8 
besitzt, wird das Tabak-Rippenmaterial znr ebenfalls difFerenzdruckfesten Ausgangszellrad- 
schleuse 8 befordert und durch diese aus dem Schneckenforderer 2 ausgeschleust. Das Mate- 
rial, das nach dem Ausschleusen das Bezugszeichen 15 hat, wird dann uber einen Austrags- 
schuh 1 1 auf eine FOrdereinrichtung 9 geleitet und verlasst schlieBlich die Leckdampfabsaug- 
haube 10. 

Die mittlere Verweilzeit des Tabakmaterials im Schneckenforderer 2 lasst sich uber die 
Schneckendrehzahl und/oder uber die verstellbare Neigung des Schneckenforderers 2 zwi- 
schen 30 Sekunden und zwolf Minuten einstellen. Die Steigung bzw. Neigung des Schne- 
ckenforderers nach oben kann stufenlos zwischen einem Winkel von > 0° und 45** eingestellt 
werden. 

Durch das Schopfvolumen der Zelbradschleusen 4, 8 und durch den Spalt zwischen Zelbrad- 
rotor und Zellradgehause ergibt sich zwangslaufig eine gewisse Leckdampfinenge, die iiber 
die Schleusen aus dem Schneckenforderer 2 entweicht und uber Dampfabsaughauben 6 und 7 
abgesaugt wird. Da der Leckdampf einen Energieverlust darstellt und die Zufuhrung des Ta- 
bak-Rippenmaterials in die Zellradkammem behindert, wird der Spalt zwischen Rotor und 
Gehause durch die Erzeugung einer entsprechenden Temperaturdifferenz zwischen diesen 
beiden Bauteilen minimiert imd so die Leckdampjfrate erheblich reduziert. Diese Temperie- 
rung des Zellradgehauses ist mit dem Bezugszeichen 16 angedeutet; sie erfolgt zur Spalt- 
bzw. Leckdampfininimierung tiber einen Regelkreis. Nur auf diese Weise ist ein entsprechen- 
der Uberdruckbereich in der Prozesskammer bei vertretbaren Leckdampfraten aufrechtzuer- 
halten. 

Der in Figur 1 dargestellte Eintragsschuh 14 hat die Aufgabe den Hauptleckdampfstrom 13, 
der aus der Eintragsschleuse 4. entweicht, vom einfallenden Tabakmaterial femzuhalten, um 
so die Befullung der Zelb-adkammem zu gewahrleisten. Der Hauptleckdampfstrom 13 wird 
deshalb seitlich an dem Tabakmaterial-Zufuhrungsschacht 5 vorbeigeleitet und verlasst den 
Eintragsschuh 14 uber einen Rohrkriimmer in Richtung Absaughaube 6. 



In weiterer moglicher Ausgestaltung ist der Schneckenforderer 2 uber seine gesamte Lange 
mit diversen, in Figur 1 nicht dargestellten Waschdiisen ausgestattet. Das Waschwasser 
(warm oder kalt) kann nach dem Waschvorgang den Schneckenforderer 2 tiber den Kugel- 
hahn 16 verlassen. Dieser Kugelhahn wird auch beim Anfahren der Anlage zum Entfemen 
des anfallenden Kondensates benutzt. 

Weiterhin ist es moglich, am Gehause des Schneckenforderers 2 Reinigungsklappen vorzuse- 
hen, um den Innenraum des Forderers 2 bei einer Verstopfung mit Tabakmaterial zur Reini- 
gimg zuganglich zu machen. Es konnen beispielsweise drei (in Figur 1 nicht gezeigte) Reini- 
gungsklappen liber die Lange des Gerates verteilt eingebaut werden (vorderes Drittel, Mitte 
und hinteres Drittel). 

Ebenfalls ist es moglich, in den Flachen der Schnecke 3 Aussparungen vorzusehen, die ein 
Steckenbleiben des Tabakmaterials im Spalt und somit eine Antriebsblockierung weitgehend 
verhindem und aufierdem ein Zuruckfallen des Tabaks und eine hierdurch veranlasste, besser 
einheitliche Durchmischung bzw. Durchfeuchtving ermoglichen. 

Durch die Verarbeitung des Tabakmaterials in der dargestellten Vorrichtung kormen je nach 
Betriebsdruck im Schneckenforderer sowie durch die Einstellung geeigneter Parameter ftir 
den Anlagenbetrieb und das Tabakmaterial die Tabakrippen konditioniert, konditioniert imd 
expandiert und sogar konditioniert, expandiert und zerfasert werden, wie dies oben schon aus- 
ftihrlich beschrieben wurde. Im Folgenden werden die Resultate von Anwendungsversuchen 
mit einer erfindungsgemaBen Vorrichtimg aufgefuhrt. 

In der nachfolgenden Tabelle 2 wird das Ergebnis fur sogenannte Long-Stems-Tabakrippen 
aufgezeigt, wobei die Proben 1 und 2 durch einen Standardprozess und die Proben 3 bis 5 
durch einen erfindungsgemaBen Prozess verarbeitet wurden. 
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Tabelle 2 


Probe 


Beschreibung der Konditionierung 


Bemerkung 


1 


Konditionierung auf 35 % Feuchte plus Lagerung 5 h 
Walzen, Schneiden mit 0,2 mm Schnittbreite 
Zugabe von Casing mit Auffeuchtung auf 40% Expansi- 
on STS 

Trocknxmg auf 14 % Feuchte 


Standard-Prozess 

Atmospharische Kondi- 
tionierung Admoist 

Vergleich 


" 2 


Konditionierung auf 43 % Feuchte plus Lagerung 5 h 
Zerfaserung im Schredder, 
Zugabe von Casing mit Auffeuchtung auf 45 % 
Trocknung auf 14 % Feuchte 


Standard-Prozess 

Atmospharische Kondi- 
tionierung Admoist 

Vergleich 


3 


Konditionierung in der Schnecke auf 20 % 
Verweilzeit zwei Minuten, Walzen 
Schneiden mit 0,2 mm Schnittbreite 
Zugabe von Casing mit Auffeuchtung auf 25 % Expansi- 
on STS 

Trocknung auf 14 % Feuchte 


ErfindungsgemaBe Pro- 
be 

Konditionierdruck 1,5 
bar Sattdampf 

Druckbereich A 
gemaB Tabelle 1 


4 


Konditionierung in der Schnecke auf 21 % 
Verweilzeit zwei Minuten, Walzen 
Schneiden mit 0,2 mm Schnittbreite 
Zugabe von Casing mit Auffeuchtimg auf 25 % Expansi- 
on STS 

Trocknung auf 14 % Feuchte 


ErfindungsgemaBe Pro- 
be 

Konditionierdruck 4 bar 
Sattdampf 

Druckbereich B 
gemaB Tabelle 1 


5 


Konditionierung in der Schnecke auf 22 % 
Verweilzeit zwei Minuten, 
Schneiden mit 0,2 mm Schnittbreite 
Zugabe von Casing mit Auffeuchtung auf 25 % Expansi- 
on STS 

Trocknung auf 14 % Feuchte 


ErfindungsgemaBe Pro- 
be 

Konditionierdruck 6 bar 
Sattdampf 

Druckbereich C (zerfa- 
sert) 

gemaB Tabelle 1 
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Die Tabelle 3 zeigt die FttllfMhigkeiten der ftinf Rippenproben aus Tabelle 2 auf: 



Tabelle 3 


Probe 


Ergebnisse 


Bemerkungen 


1 


Fiillfahigkeit: 5,4 ml/g auf 12 % Feuchte korrigiert 


Vergleich geschnitten 


2 


Fiillfahigkeit: 5,6 ml/g auf 12 % Feuchte korrigiert 


Vergleich mechanisch zer- 
fasert 


3 


Fiillfahigkeit: 5,7 ml/g auf 12 % Feuchte korrigiert 




4 


Fiillfahigkeit: 6,7 ml/g auf 12 % Feuchte korrigiert 




5 


Fiillfahigkeit: 7,2 ml/g auf 12 % Feuchte korrigiert 


thermisch zerfasert 



Es ist also mit der erfindungsgemaBen Druckkonditionierung gelungen, Rippen mit einer 
Konditionierzeit von nur zwei Minuten und einer Endfeuchte von 25 % zu schneiden und 
dennoch eine verbesserte Fiillfahigkeit zu erlangen. 



Im Folgenden wird in der Tabelle 4 noch ein Anwendungsbeispiel fiir Getreide bzw. Hiilsen- 
friichte aufgefuhrt. Es wurden stellvertretend fur diese Gruppe die starkehaltigen Produkte 
Reis, Mais, Weizen, Erbsen, wie in Tabelle 4 gezeigt, verarbeitet: 



Tabelle 4 


Probe 


Verfahrensablauf 


Bemerkung 


Mais 


Konditionierdmck 7 bar, 
Verweilzeit fiinf Minuten 


alle Produkte wurden im 
Volumen stark vergroBert 
und entsprechend dem be- 
kannten Bild von Popcorn, 
Puffreis usw. 


Reis 


Konditionierdmck 8 bar, 
Verweilzeit vier Minuten 


Weizen 


Konditionierdmck 9 bar, 
Verweilzeit fiinf Minuten 


Erbsen 


Konditionierdmck 10 bar, 
Verweilzeit sechs Minuten 
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Es gelingt also auch bei komigem, starkehaltigem Nahmngsmittelmaterial stark volumenver- 
groBerte Prodiikte herzustellen, wobei das erfindxingsgemaBe Verfahren den Vorteil der kon- 
tinuierlichen Verfahrensweise besitzt. 
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Patentanspriiche 

Verfahren zur Druckkonditionienmg von Nahrungs- bzw. Genussmittelmaterial, bei 
dem das Material (12) durch einen Eingang (4) in eine imter uberatmospharischem 
Druck stehende Konditionierungskammer (2) eingebracht, dort mit einem Konditionie- 
rungsmittel beaufschlagt iind an einem Ausgang (8) wieder aus der Konditionierungs- 
kammer (2) ausgebracht wird, dadurch gekennzeichnet, dass das Material (12) in einer 
schrag nach oben geneigten Konditionierungskammer (2) mittels eines Mischforderers, 
insbesondere einer Forderschnecke (3) kontinuierlich vom Eingang (4) zum Ausgang 
(8) gefbrdert wird. 

Verfahren nach Anspruch 1, bei dem die langste Verweilzeit des Materials (12) in der 
Kammer (2) im Minutenbereich Uegt. 

Verfahren nach Anspruch 2, mit einer Verweilzeit im Bereich von etwa einer halben 
Minute bis etwa zwolf Minuten. 

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, bei dem der liberatmospharische Druck im 
Bereich von etwa 1 bar bis etwa 1 1 bar liegt. 

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, bei dem der liberatmospharische Druck im 
Bereich von etwa 1 bar bis etwa 1,5 bar liegt. 

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, bei dem der liberatmospharische Druck im 
Bereich von etwa 1,5 bar bis etwa 4 bar hegt. 

Verfahren nach einem der Anspniche 1 bis 3, bei dem der uberatmospharische Druck im 
Bereich von uber etwa 4 bar liegt. 

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, bei dem das Material (12) ein zerkleiner- 
tes Tabakmaterial ist, insbesondere ein Tabak-Rippenmaterial. 



9. Verfahren nach Anspruch 8, bei dem das Material (12) bei der Konditionierung auf eine 
Feuchte von hochstens etwa 30 % gebracht wird. 

10. Verfahren nach Anspruch 8, bei dem das Material (12) bei der Konditionierung auf eine 
Feuchte von etwa 18 % bis etwa 30 % gebracht wird. 

11. Verfahren nach einem der Anspriiche 8 bis 10, bei dem die Temperatur des Materials 
(12) in der Konditionierungskammer iiber 100°C, insbesondere zwischen 120*^0 und 



12. Verfahren nach einem der Anspriiche 8 bis 11, bei dem das Material bei der Konditio- 



13. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, bei dem das Material ein komiges, expan- 
sionsfahiges Getreide- oder Hillsenfiilchtematerial ist. 

14. Vorrichtung zur Druckkonditionierung von Nahrungs- bzw. Genussmittelmaterial, ins- 
besondere fur zerkleinertes Tabakmaterial, vorzugsweise Tabak-Rippenmaterial, mit ei- 
ner unter tiberatmospharischem Druck stehenden Konditionierungskammer (2), in die 
das Material (12) durch einen Eing^g (4) eingebracht wird, mit Zufuhrungsdusen (1) 
zur Beaufschlagung des Materials (12) mit einem Konditionierungsmittel, und mit ei- 



(2), dadurch gekennzeichnet, dass die Konditionierungskammer (2) schrag nach oben 
geneigt angeordnet ist xmd einen Mischforderer (3) umfasst, mittels der das Material 
(12) kontinuierlich vom Eingang zimi Ausgang gefordert wird. 

15. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass der Mischforderer eine 
Forderschnecke umfasst. 



190°C liegt. 




nierung mit bzw. zusatzlich mit einem Casing-Material beaufschlagt wird. 



nem Ausgang (8) zur Ausbringung des Materials (12) aus der Konditionierungskammer 



16. 



Vorrichtung nach Anspruch 14 oder 15, dadurch gekennzeichnet, dass der Eingang (4) 
und der Ausgang (8) als differenzdruckfeste Zellradschleusen, sowie die Konditionie- 
rungskammer (2) als druckfeste Kammer ausgestaltet sind. 
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17. Vorrichtung nach Anspruch 16, dadvirch gekennzeichnet, dass die Zellradschleusen xind 
die Kanraier bis zu einem Uberdruck von 1 1 bar druckfest sind. 

18. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 13 bis 17, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Neigung der Konditionierungskammer (2) verstellbar ist, insbesondere im Bereich von 
> 0^ bis 45^. 

19. Vorrichtung nach einem der Anspniche 14 bis 18, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Forderschnecke (3) eine progressive Steigung aufweist. 




20. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 14 bis 19, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Drehzahl der Forderschnecke (3) verstellbar ist. 



21. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 14 bis 20, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Flanken der Forderschnecke (3) Aussparungen aufweisen, durch welche das Material 
(12) zuriickfallen kann. 
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Zusammenfassung 



Die Erfindung betrifft ein kontinuierliches Verfahren zur Druckkonditionierung von Nah- 
rungs- bzw. Genussmittelmaterial, bei dem das Material (12) durch eirien Eingang (4) in eine 
unter tiberatmospharischem Druck stehende Konditionierungskammer (2) eingebracht, dort 
mit einem Konditionierungsmittel beaufschlagt und an einem Ausgang (8) wieder aus der 
Konditionierungskammer (2) ausgebracht wird, wobei das Material (12) in einer schrag nach 
oben geneigten Konditionierungskammer (2) mittels eines Mischforderers, insbesondere einer 
Forderschnecke (3) kontinuierlich vom Eingang (4) zum Ausgang (8) gefordert wird. Sie be- 
trifft femer eine Vorrichtung zur Druckkonditionierung von Nahrungs- bzw. Genussmittel- 
material, insbesondere fur zerkleinertes Tabakmaterial, vorzugsweise Tabak-Rippenmaterial, 
mit einer unter tiberatmospharischem Druck stehenden Konditionierungskammer (2), in die 
das Material (12) durch einen Eingang (4) eingebracht wird, mit Zufiihrungsdusen (1) zur 
Beaufschlagung des Materials (12) mit einem Konditionierungsmittel, vmd mit einem Aus- 
gang (8) zur Ausbringung des Materials (12) aus der Konditionierungskammer (2), wobei die 
Konditionierungskammer (2) schrag nach oben geneigt angeordnet ist xmd einen Mischforde- 
rer, insbesondere eine Forderschnecke (3) umfasst, mittels der das Material (12) kontinuier- 
lich vom Eingang zum Ausgang gefordert wird. 



Figur 1 
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